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DE 24 25 296 A - Grands Moulins de Paris, Paris 

A baking oven for rapid uninterrupted baking and browning of pre-baked 
loaves of bread of standard elongate shape comprises a baking chamber 
with an inlet and outlet for the loaves that lie opposite to each other along 
the longitudinal axis of the baking oven; heating means for the baking 
chamber; a conveyor belt for the loaves that extends from the inlet to the 
outlet in the form of a loop; and means for driving the belt from the inlet to 
the outlet. The conveyor belt comprises a number of parallel rolls (4) which 
are perpendicular to the longitudinal axis of the belt and the diameter and 
center-to-center distance of which are such that a loaf (53) can be placed in 
the depression between two side by side rolls that are parallel to this loaf. 
The driving means (15) are disposed such that they simultaneously set the 
entirety of the rolls (4) into a motion of translation perpendicular to their 
axis, and each roll into rotation about its axis. Heating means (33) in the 
form of radiators are disposed above the surface of the conveyor belt. 
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Backofen 



Die Erfindung betrifft einen Backofen zum schnellen ununter- 
brochenen Endabbacken und BrSunen von vorgebackenen Broten 
normaler langlicher Form, bestehend aus einem Backraum rait 
einem Eingang und einem Ausgang fur die Brote, die in der 
BackofenlMngsachse einander gegeniiber liegen, aus Heizein- 
richtungen fttr den Backraum, aus einem in Schleif enf orra lau- 
fenden Transportband f(ir die Brote, das sich vora Eingang zum 
Ausgang erstreckt und aus Einrichtungen zum Antrieb des Ban- 
des vom Eingang zum Ausgang. 

Es ist bekannt, da£ die geschmacklichen und die formgebenden 
Eigenschaf ten eines klassischen Brotes, d.h. eines Brotes, das 
nur aus Mehl, Hefe r Salz und Wasser hergestellt wird, zum 
gro/Sen Teil von der knusprigen Eigenschaf t der Brotrinde und 
der ungleichmaSigen elastischen, aber nicht schwammigen Krumen- 
struktur abhangen. Das Aroma des Brotes entsteht im wesentlichen 
wahrend des Backens und seine Intensitat nimmt im Laufe der 
Lagerung ab„ Brot ist daher ein Erzeugnis mit begrenzter Hait- 

barkeit, "weii "seine orgaholeptischen- Eigenschaf ten -mit- der- 

Zeit schnell abnehmen. Das Phanomen des "Altbacken-Werdens" , das 
sich durch das Verschwinden der Knusprigkeit der Rinde und 
durch Atetfccknen und Ansteigen der Zahigkeit der Rinde zeigt, 
macht das Brot bereits etwa acht Stunden nach dem Abbacken fiir 
den Verkauf nicht mehr verwendbar . 
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Diese kurze Lebensdauer des Brotes stellt einen groflen Nach- 
teil £8r die Brotherstellungsindustrie dar, weil es sie zwingt, 
Brot wahrend eines Teils der Nacht und an Feiertagen, manch- 
mal sogar mehrfach pro Tag her zuste lien. Dies steht offen- 
sichtlich in erheblichem Widerspruch zu der Entwicklung der 
industriellen Technik und der Arbeitsbedingungen. 

Seit mehreren Jahren hat man begonnen, halb-gebackene Backe - 
uei-Erzeugnisse herzustellen, die auch vorgebacken genannt 
werden und vor dem Verbrauch im Herd der Verbraucher ab- 
schlieflend abgebacken werden, Diese Erzeugnisse k6nnen meh- 
rere Tage lang bei den Verkaufern aufbewahrt werden, so dafl 
diese sich mit den erf orderlichen Mengen versorgen konnen und 
den taglichen Veranderungen der Verkauf smenge entgegensehen 
konnen, ohne dafl Verluste durch Nichtverkauf des taglichen Vor- 
rats auftreten oder dieser Vorrat nicht ausreicht. Das End- 
abbacken derartiger Produkte dauert jedoch recht lange und 
gestattet praktisch weder ein Braunen noch eine Krustenbil- 
dung der Rinde* Inf olgedessen erhalt man keine organolepti- 
schen Eigenschaf ten von Erzeugnissen, die einem Endabbacken in 
einem Backofen entsprechen wurden. 

Das ist verrautlich der Grund dafiir, weshalb die Ilerstellung 
von halb-gebackenen Erzeugnissen gegenwartig auf Erzeugnisse 
kleinen Formats wie Brotchen, Croissants usw. beschrankt ist. 
Die oben angefiihrten Nachteile dieses Endabbackens eines vor- 
gebackenen Erzeugnisses sind bei einem Produkt von noch gro- 
Berera Format z.B. einem Brot, noch grofler. 

Der Erf indung "liegt die Aufgabe zugrunde> einen -Backofen- zu 

schaffen, der es ermoglicht, ununterbrochen ein schnelles End- 
abbacken und Braunen von vorgebackenem Brot zu erreichen und 
dem gebackenen Brot eine knusprige Rinde und die verlangten 
organoleptischen Eigenschaf ten zu geben . 
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Diese Aufgabe wird erf indungsgemafl dadurch gelost, das das 
Transportband aus einer Reihe parallel laufender Rollen be- 
steht, die senkrecht zur Langsachse des Bandes verlauf en 
und deren Durchmesser und Mittenabstand derart beschaf f en 
sind, da 8 ein Brot in der Vertiefung zwischen zwei neben- 
einander liegenden Rollen lagerbar ist, die parallel zu diesem 
Brot laufen, daS die Antriebsmittel so angeordnet sind, daG 
die gleichzeitig die Gesamtheit der Rollen in senkrecht 
zu ihrer Achse verlauf ende Trans lationsbewegung und jede 
Rolle in Drehbewegung um ihre Achse versetzen, und dafl die 
Heizeinrichtungen in Form von Strahlern oberhalb der Ober- 
flSche des Transportbandes angebracht sind, 

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung sind anhand . 
eines Ausf tihrungsbeispiels der Erfindung in der beigefiigten 
Zeichnung naher erlSutert. Es zeigen: 

Fig* 1 eine Seitenansicht mit einem Teil im Schnitt und 

einem Teil mit entfernter AuBenwand, 

Fig. 2 einen Schnitt in vergrSflertem MaBstab entlang 

der Linie II-II in Fig. 1. 

Der Of en umfaflt einen Backraum 1 in Langs -format mit einem Eingang 
2 und einem Ausgang 3, die in der Backof enlangsachse einander 
gegenUber angebracht sind. Im Innenraum des Backraums 1, unter- 
halb des Eingangs 2 und des Ausgangs 3 ist in geschlossener 
Schleife eine Reihe Rollen 4 senkrecht zur Langsachse des Back- 
raums 1 angebracht (Fig. 1) . Im vorliegenden Fall hat jede 

- Rolle 4- die- Form einer Kaf igwicklung_ aus _acht kleinen paral- 

lelen StSben 5, die mit gleichmafligem radialen Abstand zwischen 
zwei Flanschen 7 und 8, mit denen sie -winkelig f ormschltissig 
verbunden sind, um eine Achse 6 verlaufen (Fig. 2) . 
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Die Achse 6 jeder Ralle 4 durchquert die Flansche 7 und 3, 
mit denen sie winkelig f ormschlttssig verbunden ist, und air- 
streckt sich mit ihren auSeren :~nden einmal durch die Sci- 
tenwande 9 und 10 des Raums 1 und zum anderen durch die Lei- 
den Offnungen 11 und 12 in den Wanden 9 bsw. lO. Jedes auflere 
Ende der Achse 6 durchlauft einen U-formigen Absatz 13 b::..-.14, 
der formschlfissig mit. einem Kettenglied 15 bzv;, 16 einer Mit- 
nehmerkette verbunden ist, die mit einem Zahnrad 17 bzw. 18 
zusammenarbeitet, das auf einer Arbeitsspindel 19 befestigt 
ist, die drehbar in zwei Lagern in zwei Trennwanden 20 bzw. 21 
angebracht ist. Die Trennwande 2p bzw. 21 bilden zwei Kaiaern 
22 bzw. 23 , die jeweils an einer Seite des Raums 1 liegen 
und die Antriebsmittel der Rollen 4 umschlieflen . An ihrem 
Sufieren Ende in der Kammer 22 tragt die Achse jeder Rolle 4 
ein Triebrad 24, das mit einer Kette 25 zusammenarbeitet, 
welches von der Spindel 19 (iber Triebrader 26 und 27, eine 
Kette 28, eine Achse 29 und fiber ein Zahnrad 3D angetrieben 
wird. 

Eine Verladerampe 31 und eine Entladerampe 32 fur das Brot 
sind jeweils am Eingang 2 und am Ausgang 3 des Raumc 1 ange- 
bracht . 

Im oberen Teil des Raums 1 sind in gewissem Abstand oberhalb 
der Rollen 4 parallel zu diesen sieben Infrarot-.Strahlrohren 
33 angebracht, von denen jed^ mit einem Reflektor 34 verse- 
hen ist. Diese Rohren sind an der oberen V7and des Backraums 
befestigt, wobei ihre aufleren Ende durch die Seitenwande 
9 bzw. 10 dieses Raums hindurchragen und in einen Seiten- 
- -.- kanal 35 bzw. 36 eindringen, der yon der Geicenkammer 22 bzw. 
23 durch eine Wand 3 7 bzw. 38 abgetrennt ist. 
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Zv/ischen den Seitenwanden 9 und 10 des Backraums und dor 
anliegenden Seifcenkaimuer 22 b.rw.23 ist eine Isolierschicht 
39 und 40 angebracht, die im vorliegenden Pall aus Steinvollo 
besteht und deren Aufgabe es ist, einerseits Warmeverluste 
zu verringem und andererseits ein iibermSi3iges Erwarmen der 
MitnahitiGvorrichtungen zu verhindern, die von den Kammern 22 , 
23 umschlossen werden. Derartige Isolierschichten 41 bzw. 42 
sind ebenfalls. an den Wanden 43 und 44 angebracht, die den 
Eingang 2 und den Ausgang 3 enthalton (Pig. 1) „ 

% Die oberen Rollen sind von den unteren Rollen durch eine Iso- 
lierwand 45 getrennt. 

Die Seitenkanale 35 und 36 werden von zv/ei Ventilatoren 46 gekuhlc 
Ein Teil der von den Ventilatoren ausgestoflenen Luft v/ird durch 
nicht dargestellte Of fnungen, die die Eohlung mit den Kanalen 
35 und 36 verbinden durch den Raum 1 geleitet, urn dort eine 
Zirkulation der warmen Luft hervorzuruf en und die Temperatur 
auf eiriem gewunschten Wert zu halten. 

Der oben beschriebene Backofen arbeitet wie folgts 

Man schaltet die Rohren 33 ein und laflt den Raum 1 so lange 
anwarmen, bis die gewiinschte Temperatur fur die in dam Raum 
enthaltene Luft erreicht ist. Man setzt den Motor (in der 
Zeichnung nicht dargestellt) in Gang, der die Spindel 19 in 
Richtung des Pfeils 47 minimmt , Dadurch werden einerseits die 
Ketten 15 und 16 in Richtung des Pfeils 48 iiber die Zahnrader 
17 und 18 und andererseits die Kette 25 in Richtung des Pfeils 
49 uber das Triebrad 26, die Kette 28, das Triebrad 27, die 

"Achse 29 und das Zahnrad- 30 mitgenorrnnen . - Die- Ketten -15 ._ und _16 

sind formschlussig durch ihre Kettenglieder mit den Absatzen 
13 verbunden, in denen die Achsen 6 der Rollen. 4 angebracht 
sind, und nehmen dadurch samtliche Rollen in einer senkrecht 
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zu ihrer Achse verlaufenden ubertragungsbewegung in Schleifen- / 
form mit, so dafl die Rollen der oberen Reihe in der Richtung 
des Pfeils 50 gezogen werden d.h. vom Eingang 2 zum Ausgang 
3, und die Rollen der unteren Reihe in Richtung des Pfeils 51, 
d.h. vom Ausgang 3 zum Eingang 2. Zur gleichen Zeit dreht die 
Kette 25 die TriebrMder 24/ die an den Achsen 6 der Rollen 
angebracht sind, und inf olgedessen laufen diese in Richtung des 
Pfeils 52. Daher iibt jede Rolle 4 gleichzeitig eine tibertragungs- 
hewegung in geschlossener Schleifenf orm aus und eine Drehbewe- 
gung urn ihre Achse, bis sie sich in der oberen Reihe befindet. 

Die Gesamtheit der Rollen 4 bildet daher ein Transportband in 
geschlossener Schleifenf orm, dessen Transportoberf lache aus 
den Oberf lSchen der Rollen der oberen Reihe gebildet wird. 

Das Band ist wellig und durchbrochen da die Oberf lache jeder 
Rolle aus parallelen in Kreisform angebrachten kleinen Staben 
besteht. Diese Stabe laufen in einer zykloidalen Bahn, bilden eine 
gadachte zylindrische Oberflache, und fiihren gleichzeitig 
sine Ubertragungs- und eine Drehbewegung um ihre Achse aus. 
Die Transportoberf lache des Bandes, die also aus der Gesamt- 
heit dieser Oberf lachen besteht und Brote transportieren soil, 
wird vom Eingang 2 zum Ausgang 3 gezogen. 

Die vorgebackenen Brote in langlicher Form (f ranzosischen Typs ) , 
die schnell und endgultig abgebacken werden sollen, werden 
durch den Eingang 2 eingefuhrt und uber die Rampe 31 auf das 
aus Rollen gebildete Band 4 geladen. Sin derart aafgeladenes 
Brqt 53 nimmt einen Platz in der Vertief ung 54 ein, die durch 
zv/ei nebeneinander liegende F. ollen 4a und 4b gebildet wird^ 
die am aufieren Ende der Rampe 31 liegen und v/ird mit diesen 
in Richtung des Ausgangs 3 transportiert . Die Rollen 4a und 4b 
drehen sich entsprechend dem Pfeil 5 2 und versetzen das Brot 
53 in Richtung des Pfeils 55 in Drehung. Auf diese Weise wird 
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wahrend des Transports des Brotes vom Eingang 2 zum Ausgang 
3 seine gesamte Oberflache der Inf rarotbestrahlung der Roh- 
ren 33 und der Warme der im Backraum enthaltenen warmen Luft 
ausgesetzt. Wenn die Rollen 4a und 4b das Ende der Rampe 32 
erreichen, wird das Brot 53 von dieser ergriffen und durch 
den Ausgang 3 ausgeladen. 

Das Endabbacken und Braunen des vorgebackenen Brots wird 
also durch die von der Inf rarotstrahlung gelieferte WMrme 
einerseits und durch die warme Luft andererseits erreicht. 
Die Hitze der warmen Luft wird auf das Brot ebenso gut durch 

(Warmestrahlung aufgrund der Vorwartsbewegung der Luft unter 
Einwirkung den Ventilation wie auch durch Warmeleitung Ober- 
tragen. Man reguliert die Zirkulation der Luft in dem Raunt 
1 so, da/a man sie wahrend des Backens auf einer Temperatur 
von etwa 200 0 C halt. Die Drehung des Brotes beim Durchlaufen 
des Raums erlaubt seine gesamte Oberflache gleichmafcig der 
Infrarotstrahlung auszusetzen. Dies hat ein schnelles und 
gleichmafliges Endabbacken und Braunen zur Folge, die dera 
Brot eine krosse Rinde und die organoleptischen Qualitaten 
geben, die ftir ein Brot von guter QualitSt erf order lich sind. 

Aufgrund seines Heizsystems hat der Ofen eine geringe Tempe- 
ra turverzogerung, was einen grofien Vorteil darstellt* Er ist 
sehr gut geeignet fur das Endabbacken entsprechend der kon- 
ventionellen Verfahren vorgebackener Brote. 

Ein Ofen entsprechend der vorliegenden Erfindung, der in 

einem.Verkaufszentrum yerw_ende_t wird^ ermoglicht, dafl dieses 

sich mit einer groflen Menge vDrgebackener Brote versorgt, die 
mehrere Tage lang aufbewahrt werden konnen, und eine erf or- 
der liche Menge zum Verkauf mehrmals pro Tag schnell fertig 
abzubacken. Dadurch kann frisches Brot sowohl frUh am Morgen 
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als auch spat am Abend verkauft werden. Man kann sogar einen 
Of en vorsehen, der nur eine sehr geringe Leistung hat und f Or 
die Selstversorgung des Verbrauchers dient. 

Die Groflenausmaae insbesondere des Raums 1 und der Rolle 4, 
die Entfernung zwischen diesen, die Geschwindigkeit ihrer Vor- 
wartsbewegung und damit die der Brote, die erf order liche 
elektrische Kraft usw. sowie die Wahl der zu verwendenden Ma- 
terialien werden nach bestimmten Kriterien der Nutzung bestimmt, 
die sich nach dem Gewicht und der stdndlichen Ausstoflmenge der 
Brote richten. 

Der Raum 1 mujj etwas breiter sein als die Brote lang aind. Die 
Lange der Rollen mufi im wesentlichen der der Brote entsprechen. 
Der Durchmesser der Rollen und ihre Entfernung miissen derart 
gewablt werden, dafl die freien Raume zwischen den aufeinander- 
folgenden Broten so klein wie moglich gehalten werden, und 
darf keinesfalls so gewShlt werden, daO die Brote sich beim 
Drehen beruhren. Fur Brote von 5 bis 6 cm Durchmesser sind 
beispielsweise Rollen von 7 cm Durchmesser in einer Entfernung 
der Mittelabstande von 7,5 cm sehr gut geeignet. 

Das Tempo der Vorwartsbewegung der Brote d.h. das Mitnahme- 
tempo des aus Rollen 4 bestehenden Transportbandes wird durch 
folgende Relation bestimmt 

V = q . d cm/mn 
wobei v = die Geschwindigkeit in cm/mn, 

q = den AusstoG an Broten /mn und 
d = die Entfernung der Mittenabstande in cm 



darstellt . 



Die Rotationsgeschwindigkeit der Brote wurde in Versuchen 
bestimmt. Diese Versuche haben gezeigt, da/3 bei einer Geschwindig- 
keit der Drehung die geringer ist als 4 t/mn die Krusten- 
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bildung nicht einheitlich ist und geradlinige Verbrennungen 
entstehen. Inf olgedessen darf die Drehgeschwindigkeit der 
Brote nicht weniger a Is 4 t/mn betragen* 

Die erf orderliche elektrische Leistung wird durch folgende 
Relation bestimmt: 

P = q • p - o,375 Watt 
wobei P = die Leistung in Watt, 

q = den AusstoS an Broten / h und 

p = das Gewicht 'eines Brotes in Gramm 
darstellt. 

Die Entfernung zwischen den Rollen 4 und den Rohren 33 wurde 
durch Versuche f estgestellt . Der zu wahlende Wert ist ein 
Kompromifi zwischen einem zu schwachen Wert mit der Polge 
nicht einheitlicher Krustenbildung und einem zu hohen Wert, 
bei dem die Krustenbildung nur schwach ist. Fttr Brotchen von 
lOO g betrug der ausgewahlte Wert 15 cm zwischen der Achse 
der Rohren und dem oberen aufleren Ende der Rollen, was einer 
Durchschnittsentf ernung von etwa 11,5 cm zwischen der Ober- 
flache des Brotes und der Achse der Rohren entspricht. 

Die Lange der Strahlungszone wird durch die folgende Relation 
bestimmt: 

p 

LR = — * a cm 
P 

wobei LR = die Lange der Zone in cm, 

P = die Gesamtleistung in Watt, 

p = die Leistung einer Rohre in Watt und 

a = die Grofie einer Rohre in cm 

darstellt. 

Die Gesamtlange des Raums 1 wird also durch diese LSnge der 
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Strahlungszone und durch die Lange der beiden Zonen der 
Beladung bzw. der Entladung der Brote bestimmt, die min- 
destens eine Lange haben miissen, die zur Rezirkulation der 
Rollen 4 erf order lich ist. 

was das zu verwendende Material betrifft, so ist offensicht- 
lich, dafl die Rollen aus einem gegenuber dem Brot chemisch 
neutralen Material bestehen mUssen, das bei hoher Temperatur 
steif bleibt und einen schwachen Absorptionskoef f izienten ge- 
ganuber Infrarotatrahlung hat. Diese Bedingungen werden aus- 
reichend durch rostfreien Stahl 18/8 erf iillt . 

Die inneren Wande des Rautns miissen Temperaturen urn 300 0 C aus- 
halten und einen gegenUber Inf rarotstrahlen hoheren Reflektions- 
koeff izienten haben. Glattes oder nicht glattes Aluminium 
entspricht diesen Forderungen gut. 

Die isolierschichten 39 bis 42, die die Wande des Raums 1 um- 
geben, mUssen ermdglichen, die Temperatur in den seitlichen 
Kammern 22 und 23 auf Werten zu halten, die zwischen So und 80 0 C 
liegen, wahrend die Temperatur in dem Backraum beim Backen urn 
200 C liegt. Im Pall von Steinwolle betragt die Dicke dieser 
Schichten etwa 3 cm. 

Der Ofen konnte auch eine Vorwarmzone fiir die Brote durch Warm- 
luft im Raum 1 umfassen, was eine Verbesserung seines Gesamt- 
ausstoees erraoglichen wiirde . Diese Vorwarmzone wurde sich nahe 
dem Eingang 2 des Raumes 1 entweder innerhalb oder aufierhalb 
diese^Raums befinden, im ersten _ Fall wurde sie zwischen der 
Verladerampe und der Strahlungszone liegen und ihre Lange wtirde 
von der Dauer der Vorwarmung und der Geschwindigkeit der Fort- 
bev;egung der Brote abhangen, z.B. 

LP = v . t. cm 
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wobei LP = die Lange der Vorwarmzone in cm, 

v = die Geschwindigkeit der Fortbewegung in cm/ 
mn und 

t = die Dauer der Vorwarmung in mn 

darstellt. 

Bei der dargestellten und beschriebenen Ausf tthrungsform 
handelt es sich bei der Anheizung durch Strahlung urn eine 
elektrische Heizung. Diese ist von Vorteil im Hiriblick auf 
den Ertrag und die Einfachheit der Installation und Benutzung, 
aber es ist naturlich auch moglich, andere Heizsysterae zu 
verwenden, z.B. Heizstrahlungsplatten durch Heizol- oder 
durch Gasverbrennung bei einer Temperatur von 85b bis 900°C. 

Genau so verhalt es sich hinsichtlich der Rollen 4, die statt 
als Kafigwicklung auch zylindrisch ausgebildet sein konnen, 
obwohl die drehende Mitnahme der Brote mit diesen weniger gut 
vonstatten ginge • 

SchlieBlich konnten auch die Mitnahmevorrichtungen der Rollen 
auch jede andere bauliche Form haben, die es ermoglicht, sie 
gleichzeitig in eine senkrechte Ubertragungsbewegung zu ihrer 
Achse mitzunehmen und in eine Drehbewegung um diese 
Achse zu versetzen, 

Nachstehende Tabelle zeigt die Eigenschaf ten einiger entspre- 
chend den oben angefuhrten Angaben hergestellter Ofen mit 
Rollen von einem Durchmesser von 7 cm (Mittenabstand von 
7#5_cm) > u n d Infrarot- Rohren von 6 cm Breite. 
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Patentansprttche 

Backof en zum schnellen ununterbrochenen Endabbacken und 
Braunen von vorgebackenen Broten normaler langlicher Form, 
bestehend aus einem Backraura mit einem Eingang und einem 
Ausgang fttr die Brote, die in der Backof enlangsachse ein- 
ander gegeniiber liegen, aus Heizeinrichtungen fur den 
Backraum, aus einem in Schleif enf orm laufenden Transport- 
band fiir die Brote, das sich vom Eingang zum Ausgang er- 
streckt und aus Einrichtungen zum Antrieb des Bandes vom 
Eingang zum Ausgang, dadurch gekenn- 
zeich.net', daft das Transportband aus einer Reihe 
parallel laufender Rollen (4) besteht, die senkrecht zur 
Langsachse des Bandes verlaufen und deren Durchmesser 
und Mittenabstand derart beschaf fen sind, dafl ein Brot 
(53) in der Vertiefung zwischen zwei nebeneinander lie- 
genden Rollen lagerbar ist, die parallel zu diesem Brot 
verlaufen, dafl die Antriebsmittel (15) so angeordnet 
sind, dafl siie gleichzeitig die Gesamtheit der Rollen (4) 
in senkrecht zu ihrer Achse verlaufende Trans lationsbewe— 
gung und jede Rolle in Drehbewegung urn ihre Achse ver- 
setzen, und dafl Heizeinrichtungen (33) in Form von Strah- 
lern oberhalb der Oberflache des Transportbandes angebracht 
sind. 

2. Backof en nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, da/3 der Durchmesser der Rollen (4) und 
die Entfernung zwischen ihren Achsen (6) derart gewahlt 
ist, daG die in zwei^nebeheinander liegenden -Vertief ungen_ 
liegenden Brote sich drehen konnen, ohne sich zu beruh- 
ren. 
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3 . Backof en nach Anspruch 1, d a d u r c h gekenn- 
zeichnet , dafi die Lange der Rollen (4) im we sent- 
lichen der der Brote (53) entspricht. 

4 m Backof en nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, da/3 die Rollen die Form einer Kafigwick- 
lung aufweisen mit einer Langsachse, die f ormschlUssig 
winkelig mit dem Kafig verbunden ist. 

5. Backof en nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet , dafl die Rollen aus nichtrostendem Stahl 
bestehen. 

6. Backof en nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet,da8 die Strahlungs-Heizvorrichtungen 
aus Infrarot-Strahlrohren (33) bestehen, die parallel zu 
den Rollen (4) verlaufen. 

7. Backof en nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 

z e i c h n e t , dafl die Lange der Rohren (33) im wesent- 
lichen der Lange der Rollen (4) entspricht. 

8. Backof en nach Anspruch 1, dadurch g e k e n n - 
zeichnet , dafl die Innenwande dee Backrauius (1) 
aus Aluminium bestehen. 

9. Backof en nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die Wande glatt sind. 

10. Backofen nach "Anspruch I, d a du r c~h - g-e-k e n n 
zeichnet, dafl der Backofen an jeder Seite des 
Backraums (1) eine Seitenkammer (22, 23) aufweist, die von 
dem Raum durch eine Wand aus Isoliermaterial (9, 10) ge- 
trennt ist und die Mitnahmeeinrichtungen (24, 25, 26, 27, 
28, 29, 30) enthalt. 
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11. Backofen nach Anspruch lO, dadurch gekenn- 
zeichnet , da 13 die Dicke der Isolierschicht so ge- 
wahlt wird, daB die Temperatur in jeder Rammer unterhalb 
von 80°C gehalten wird # 

12. Backofen nach Anspruch 1, d a d u r c h gekenn- 
zeichnet, daB die Heizvorrichtungen von einem 
Ventilationskanal (35 , 36) umgeben sind, der mit deia Back- 
raum (1) durch Offnungen verbunden ist, die so angebracht 
sind, daB eine Zirkulation der warmen Luft im Backraum 
mSglich ist. 

13 . Backofen nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB er eine Vorheizzone fiir die Brote 
durch die Warmluft im Backraum umfaBt. 

14. Backofen nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet , da/3 die Vorheizzone zwischen dem Backraum- 
eingang (2) und der Strahlungszone in diesem Backraum liegt . 

15. Backofen nach Anspruch lO, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Antriebseinrichtungen in jeder 
der Seitenwande (9, 10) des Backraums (1) eine Offnung 
(11, 12) in Schleifenform aufweist, die von einem der 
auBeren Enden der Rollenachsen (6) durchlaufen wird, eine 
erste Kette (28) in Schleif enf orm, die in einer der Seiten- 
kammern (9) liegt und gleichzeitig mit Triebradern . (26 , 27) 
zusammenarbeitet, die jweils mit der Achse einer der Rollen 
(4) f ormschlussig verbunden sind, eowie eine zweite (25) 
und eine dritte (15 ) "Kette" in- Schleifenform, _die jewel Is _ i n 
der Seitenkammer (22, 23) liegen und einen der Absatze 

(13, 14) der Rollenachsen (6) tragt, sowie eine Arbeits- 
spindel (19), die mit den Ketten uber Ubertragungskupplun- 
gen verbunden ist. 
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